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Verfafiren zur HereteUung von Harzmatten mii flleBf^iger Gelege- Oder 
Textilverst^rkung sowie von Bauteilen aus diesen Harzmatten 

Die Eifindung betrifft ein Verfahren zur Hersteilung von Harzmatten aus 
faserverstSrkten KunststofFsn, Sheet Moulding Compounds (SMCs), sowie von 
5 Beutellen aus diesen Harzmatten* 

Aus der DE 199 49 318 A1 1st ein Verfi^ren zur Her^efiung von Baufsilen aus 
Qbereinandergelegten Harzmatten aus fiaserverstarkten KunstetofFen, SMCs. 
bek^nrtt. Die Harzmatten mit unrdtrektfonaler Faserorientrerung sind zunachst als 
Halbzeug auf RoUen ge\Arickelt. Bei der Hersteilung eines Bauteils werden fOr den 

10 Aufbau efner Schicht des Bauteils jeweils von einer Halbzeugrolle oder von 
mehreren Halbzeugrollen Einzelstreifen in unterschiedlicher USnge und mit 
unterschfedllchen SchrHttrichtungen zum FaserverJauf abgetrennt Errtsprechend 
der BauteitfoTTTj und -groBe werden die Streifen in einer bestimmten 
Faserorientierung nebeneinandergelegt Ansdilieftend wird durch 

15 Qbereinanderlegen der untersohledlioh lang^ Streifenabschnitte ein (aminferter 
Vorformling mit unterschiedlichen Orieniferungen der Einzellagen in Bezug auf die 
zu erwartende Belastung geformt und danach tn ein Werkzeug eingelegt und 
dunoh FlieSpressen zu einem Bauteil ausgeformL Weil fur eine optimale 
Bauteilauslegung mehrere Qbereinander Begende Lagen mit ©nteprediender 

20 Feserorientierungen benSttgt werden, ist der Aufbau eines Laminates sehr 
komplex Je nach anfallender Beanspruchung und GrfiBe eines Bauteils kannen 
mehr afs fQnf Einzelfagen fOr eine optimale Bauteilkonstnjktion erforderlich sein. 
GroBere Karosserieteile eines Ptavs w5e TQren oder Motor- und Koffeiraumdeckel 
beispielsweise k6nnen dann aus mehr als einhundertfunlzig Etnzeletreifen 

25 bestehen, was einen hohen zertliohen Aufwand befm Abtegen bedeutet 

Der Zuschnitt und die Ablage der einzelnen Streifen ist aufgrund der Handarbeit 
zeitfich aufwSndig. Eine Automatisierung ist wegen des komplexen Aufbaus der 
Bauterle sehr Gch\Merig. Zusatzli^ besteht die Problematik der Slyrolausdunstung 
bei der Verarbeitung von ungesettigten Polyesterharzen, was sich in starkem 
30 MaBe negativ auf die Qualitat der BauteBe auswrkL 
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Aufgabe der Erfindung jst ©ine veneinfecWe HersteHung von Haranatten aus 
faserverstarkten KUnststoffen, die fQr multidlrekfionale BeJastungen geeignet sind, 
sowfe die Vereinfachung der HersteHung groaflachiger Bauteiien aus Harzmatten 
vorzustellen. 

5 Die Losung der Aufgabe erfolgt mit Hllfe von fas^erstarklen Kunststoffen in 
Form von Harzmatten, SMCs, mit einer Gelegeverstarkung, die mindestens eine 
Lage sich In einem Muster kreuziender Fasem umfasst, da& einer textilen Struktur 
glefeht, wobei die Ausricfrtung der Fasem, die Faserorfenttemng, auf die 
Belastung abgestlmmt 1st Weitere Lagen von Fasem andersr Ausrichtung 

10 kommen in der Regel dazu Die Bauteile kfinnen durdi Zuschnitt der Matten auf 
computergesteuerten Sohnerdmasdiinen und eine Ablage der Zuschnftte durch 
computergesteuerle Handhabungseinrichtungen in die Press© automatisch 
hergestellt werdea Mit HUfe entsprechervier Computerprogramm© iSsst sich der 
Weg jedes einzelnen Zuschnitte von der Roll© bis zu seiner Lage >n dem BauteH 

15 verfotgen, was ermOglicht, die Produktion IQckenfos zu kontrollferen und bei 
auftretenden Fehlem bei der HersteHung eines Bauteils Oder bei spater 
auftretenden MSngeln die Ursache zu ermitteln. 

Bei den bekannten Harzmatton besteht die Verstarkung aus unidlrektional, in 
Langsrichtung der Matte ausgerichteten Fasem sowie gegebenenfalls zusatzHch 

20 kurzen Fasern in Winlaga FQr die HersteHung eines Bauteils mussen deshalb dl© 
Zuschnitte fOr jede Belastungsrichtung mit einer der Belastung im Bauteil 
©ntsprechenden Orientierung der Fasem abgelegt werden. Bei der Erfindung 
dagegen sfnd die Fasem, die das wesentll^e Element der Verstarkung 
darsi:©IIen, bereifs so angeordnet, dass sie in einer RIchtung verlaufen, in der die 

25 das Bauteil angreifenden Krafbe wrrken. Die Hersteliung der erfindungsgemSaen 
Matten erfolgt im Prinzip wie bei den l^erkemmltchen Matten, Die Fasem, die 
zunSchst als gleidnsam endlose Fasem, also FSden, in die textile Struktur 
©ingebracht v/erden, werden so abgelegt, dass sich die Fasern in der textilen 
Strul<tur untor ©inam zuvor festgelegten Winkal krouzan. Der Faservorlauf wird Im 

30 WesenOichen dem zu en^vartenden Verlauf der Belastung angepasst Bei 
S<^ubspannungen ist beispielsweise ein Kreuzungswinkei der Fasern von 45 
Grad vortellhafi Fasem in einer anderen Ausrichtung, vorzugsweise in 
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Lingsrichtung der Bahnen, kommen in der Regel dazu und bilden dfe 
Gelegeverstartcung. Die Qbereinandediagenden Fasem, sowohl die unfdirektiona! 
ausgerichteten Fasem, Fasem in Langsriditiing der Matte verlaufiend, als auch 
dfe sich kreuzenden Fasem, konnen untereinander mittels auf ihren jeweJligen 
Werkstoff abgestimmte Verfahren an ihren Kreuzungspunkten mlteiriander 
verbunden werden, beispielsweise durch Verklefaen, VerschweiSen oder 
Vernahen^ Als Werkstoffe fQr die Fasem werden die fQr die faserverstarkten 
Kunststoffe QbUchen Werkstoffe verwendet, beispielsweise Glas, Carbon, Aramid 
Oder HD-Po(yethylen (HD = High Den^ty). Die zwischen zwei Tragerfblien 
befindliche ^serverstSrkte Kunststoffmasde durchlauft, wie bei den 
herkdmmlTchen Fasemiatten, zunadlst eine Walkzone zum Impragnieren der 
VerstSrkungsfasem. Anschlie&end wird das Material in Streifen geschnitten, auf 
Rollen gewickelt und als Halb^eug in ein Reifetager tnansportiert Nachdem die 
erforderlfche Bndickung des Halbzeugs erreicht \st, erfblgt ein Schneiden der 
quasiunendUchen Fasem, Faden, in enddch lange Fasem, um die Matten fQr das 
Fliel^pressen tauglich 2u machen. 

Durch die erfindungsgemalie Harzmatte vem'ngert sich die erforderiicshe Anzahl 
der Zuschnitte erheblich, denn die Zuschnitte kdnnen bereits in den 
Abmessungen dee Bauteils aus der von einer Rolte abgezogenen Bahn 
ausgeschnitten werden. Die fQr die Auslegung des Bauteils auf die zu 
©nvartenden Belastungsrichtungen erforderiiche Anzahl der aufeinander zu 
legenden Zuschnitte vemngert sfch deutfich. AuEerdem iassen sich die 
Zuschnitte, wie bereits bef Blechzuschnitten bekannt, durdi computergesteuerte 
Schneidmascrfiinen aufomatisch erstelien und diese Zuschnitte sind fur 
automatische Handhabungseinrichfungen, fQr Roboter, handhabbar. Durch die 
wesenttich geringere Anzahl der Zuschnitte ist das Profafem der 
Styrotausdunstung fael der Verwendung ungesgttigter Polyesterharze nicht mehr 
akut 

Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels wind die Erfindung naher eriSutert Es sieigen; 
Figur 1 die Her^Ilung einer erfindungsgemdSen Hamnatte, 



Figur 2 einen LSngsschnitt durch eine erRndungsgemaBe Harzmatte und 
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Figur 3 die HerstsHung ^'nes Bauteils aiis Zuschnitten dieser Hatzmatte. 

Di© Figur 1 zeigt in schemattecher Darstellung die Herstellung elner Haramatte 
nach dem erfindungsgem^Ren Verfahren. Von einer Rolle 1 wird eine 
Gelegeverstarkung 2 der zu blldenden Matte in Pferlrichtung 3 abgszogen. Im 
6 vorlfegenden AusfDhningsbeispiel besteht diese Ge!egev©rst§rkung 2 aus drel 
Lagen, aus etnanrt Gelege von Fasetn, yme dem in der Figur 2 gezeigten Aufbau 
der Matte zu entnahmen ist Die ein rhombisches Muster bUdende Lage von 
Fasern 4, das einer t^1en Struktur glai^, bei der die Fasem beraits auf die zu 
erwartende Belastung ausgerichtet sindi bildet die Seela der Matte. Oberhalb und 

1 0 unterhalb dieser textilen Struktur 4 liegen jeweils noch parallele, unidirektronal, in 
Ahzugsrichtung 3 veriaufende Fasem 5 beziehungsweise 6 (Fig. 2), die 
bescnders dazu geeignet sind, in ihrer Rrohtung veriaufende ZugkrSfte 
aufzunehmen. Ober eine Umlenkung 7 wird die Verstarkung 2 auf einen Tisch 8 
gezogen. Von einer Rolle 9 wird eine Tragerfolie 10 abgezogen und Qber eine 

15 Umlenkung 11 von unten an die Verstarkung 2 herangefOhrt. Im 
Impragnierbei^ich 12 wird mitlels elner Rakel 13 ein Qber das Rol^r 14 
zugefQhrtes her1<dmmliches HaTZ-FQirstafH?emf$din 15, befspiels>A/eIse ein 
Duroplastsytem auf der Basis eines unges3ttrgten Polyestertiarzes, auf cfie 
Tragerfolie 1 0 aufgetragen und in die Verstarkung 2 gedrQd<{. 

20 Im vorliegenden Ausfuhrungsbei^piel \A^rd noch zusatzlich eine Lage Wifrfasern 
16 aufgetragen, wozu in ZufQhrrichtung 17 herangefGhrte F^den 16 in einem 
Schineidwerk 19 in kurze Faserstucke zerschnitten und In wirrer Orientierung als 
Lage 16 auf das Har^-Fullstoff-Gemisch 15 auigestreut werd^. Dies^ 
Fertigungsschritt ist vom Einsafzfall abliangigi also moglich, aber nicht 

25 erfordertich. 

Von einer ERoIle 20 wird nun die Deckfotle 21 abgezogen und hier mit Duroplasten 
22 (Fig. 2) berakelt, die durdi das Roiir 23 der Rakel 24 zugefQhrt wenden. Mittels 
einer Waize 25 wird die so praparierte Deckfblie 21 auf die Hanzmatte 26 
au^edrQckt, 

30 Nacsh Passieren der Walkzonen 27 zum tmpr&gnieren der Verstarkung 2, durch 
Walzen synnbolislert, wird die erfindungsgemifie Harzmatte 26 als Halbzeug in 
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ihrer gesamten Brerte auf ^ne Rolle 28 aufgewrckelt, wie mit dem Pfell 29 
angedeutst wrrd. Die Harzmatte kann aber guch zuvor in schmalerB Streifen 
ISngsgeschnitten und die einzelnen Streifen jeweils auf eine Roile gewickett 
vverden. Di© voUgewickelten Rollen werdsn In ©in Rerfelager fransportierL Ngdi 
der Relfung werden bei den erfindungsgemaBen Har^matten, wie bef d©n 
herkommtichen Harzmatten, dfe ^quasiunendlichen" Fasem, Faden, in StQ(^ 
geschnitten, um die Haramatten fOr den FIleRpressprozess geeignet zu machen. 

In FIgur 2 1st In vergresertem MaGstab efn Langsschnltt, ateo ein Schnitt in 
Wickelrichtung 29 veriaufend, durch eine erfindungsgemaiie Hansmatte 26 
dargesteHt. Im vorllegendeni AusfQhaingsbefspiel fehit di© Lage der Wlrrfasem 
16. Auf der TrSgerfoIie 10 llegen parallde. In Langsrichtung angeordnete Fasem 
6. DarQber liegt eine Lage von Fasem 4. gebildet aus srch im vorliegenden 
AusfDhrungsbeispiel unter ©inem Kreuzungswinkel 30 von 80 Grad kreuzenden 
Fasern 4o und 4u, die damit jeweils den Erganzungswinkel 31 beziehungsweise 
32 zu der Senkrechten 33 zur Wickelrichtung 2d einnehmen, v\fie die aus der 
IVIatte herausgezogene Aufsicht auF den Kreuzungspunkt ^veter Fasem 4o und 
4u zeigt. Ob^ den sich kreuzenden Fasem 4o und 4u fiegt eine weitere Lage 
Fasem 5, ebenfialls parallel und in Langsrichtung, also Wickelrichtung 28. 
angeordnet Die Fasem 5 und 6 sowie di© sich diagonal kreuzenden Fasem 4o 
und 4u sind fm voriiegenden AusfDhnjngsbeispiel aus Carisonlasem hergestellt 
und bilden gemeinsam die Gelegeverstarkung 2. Dfe Fasem der 
Gelegevenstarkung 2 sind in einem Harz-FQIlstoff-Gemisch 15 eingebettet. Die 
Harzmatte 26 wrd durch die Deckfbfie 21 abgedeckt, dfe auf I'hrer Unterserte mit 
einem Duroplast 22 berakelt fst Wie aus der Rgur 2 an den Trermstellen 34 
I'nst^sondere der Fasem 6 und 6 erscchflrch, sind die Fasem in etwa gleich iange 
Abschniff© geschnflten worden, um dfe Harzmatte 26 fQr den RieiSpressprozees 
voizubereifen. 

In der Figur 3 vinrd anhand einer schematischen Darstellung das 
erfindungsgemaBe Verfahren zur H^nstellung eines Baut^ls aus den 
erfindungsgemaBen Harzmatten eriautert Von drei Rollen 35, 36 und 37 werden 
die HarzHDatten als Bahnen 38, 39 be^'ehungsweise 40 jeweils in Pfeiirichtung 41 , 
42 bezlehungswetse 43 abgezogen. Die Harzmatten werden zusammengefQhrt 
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und Qberelnanderlfegend auf einem Tisch 44 abgeiegt Zuvor warden von den 
Matten die Folien abgraogen, Damh die Harzmatten nicht auf dem Tisch 
ankleben, kann dieser mtt einem Werkstoff beschichtet oder mit einer Folie belegt 
sein. Von der Bahn 38 wird die TrSgerfolie 45 abgezogen und auf ^ne RoJle 46 
aufgevArickelt durch den Pf^ 47 angedeutet wird. Von der Bahn 39 werdsn 
sowohl die DeckfoHe 48 als auch die TragerfoUe 49 abgezogen. Wahrend die 
Deckfoiie 48 mit der Tragerfolie 45 gemeinsam auf ein© Rolle 46 aufgewickelt 
wird, wird die Tragerfolie 49 gemeinsam mit der Dedtfolie 50 der Bahn 40 auf 
eine Roile 51 aufgewickelt wie durch den l=^©il 52 angedeutet wird- Die 
Tragerfolie 53 der Bahn 40 wird auf eine elgene Rolle 54 aufgewickelt, wIe durch 
den Pfell S6 angedeutet wird. 

Auf dem Tisch 44 liegen die drei Harzmatten-Bahnen 38, 39 und 40 DbeiBinander. 
Jede dieser Matten hat elne VerstSrKung mit ecner texttlen Struktur, wobe! die 
Muster dieser Strukturen. wie hier niclit dargesteitt, urrterschiedlich sein kSnnen 
und fur den vorgesehenen Belastungsfail entsprechend ausgewahlt sein konnen. 
Auf dem Tisch 44 werden mittels efner von efnem Computer 66 gesteuerten 
Schneidejnrichtung 67 die Zuschnitte 58 entsprechend der Rohkontur dee 
herzustellenden Bauteits ausgeschnftten, FQr Zuschnitt© mit ©inem hohen 
Verformungsgrad konnen zusatzliohe Drapierschnitte vorgesehen sein. Die 
Schneidelnnchtung 57 kann mit einem CAD-^stem gekoppelt werden, von dem 
sie die Konstruktionsdaten der Bauteil© erhatt, die sie dann in ein entsprechendes 
Schnittmuster umsetzt. Die Computersteuerung ermSglidTt eine hohe Fle>dbilrt§t 
in der Umsetzung von Schnfttkonturen, da die MafSvorgaben direkt fn einen 
Schneidbefehl umgesetzt werden konnen. Die Fuhrung des Schneidmessers 
kann sfch auch an dem Nachfiahren efner abgespeicherten Kontur onentieren. Der 
Einsats von Sohablonen entfallt damit Statt mehrere Bs^nen von Harzmatten auf 
einem Schneidtisch aufefnander zu legen und dann einen Zuschnitt 
auszusdinefden, kann auch an jeder einzelnen Bahn eine Schneideinrichtung 
vongesehen setn. 

Die Zuschnitte 58 werden zur Herstellung eSnes Bauteils in eine Presse eingelegt 
Im vorllegenden AusfOhrvm^beispiel erfolgt das mit einer Qber den Computer S6 
gesteuerten Handhabungseinrichtung 59. Immer dann« wenn df© fur em Bauteil 
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erforderliche Anzahl von ZuscSinrtten 58 erreicht iat, kann die 
Handhabungsainrichtung 59 automatisch in Akfion treten. Mittels eines Greifers 
60» beisprelsweise efnes 8aug-» Oder Nadelgreifersr wird ein Zuschnitt SB ergrifFen, 
hier 9US drei Lagen von Harzmatten bestshend, Eln Sauggreifer 60 
beteplelswelse kann sich an der noch vorhandenen Dackfoli© der oban Ilegendan 
Bahn 38 festsaugen, den Zuschnitt 58 anheben, in Drehrichtung 61 zur Press© 62 
schwenken und dort auf die Patrize 63 der Pressfonm ablegen. Nach der Ablage 
in die Presse muss die Deckfoiie von dem Zuschnitt abgezogen werden, was in 
Figur 3 nicht dar^estelit worden ist Werden die ZuschnHte beispielsweise 
mechanisch gehandhabt, kann die Deckfoiie auf der obersten Bahn berelts belm 
Abrollen von der RoIIe entfemt werden. Je langer alterdings eine Folie den 
Zuschnitt bedeckt, umso geringer 1st die Gefahr des Austrocknens des ZusdviHte 
und umso geringer isk die Ausdunstung von Styrol be} Verwendung von 
ungesSttlgten Polyestertiarzen. 

Der beschriebene Verfahrensablauf wiederholt sich so lange. bis die erfond^ltche 
Anzahl von Zuschnltten 58 auf der Patrize 63 abgelegt worden sind. Danach 
kann, durch den Computer 56 gesteuert, die Presse 62 geschlossen werden, 
Indem die angedeutete Wtetrize 64 in Pfellrichtung 65 auf die Patrize 63 absenkt 
wird und der an sich bekannte FHelipressvorgang zur Formgebung des 
WerkstQcks erfolgt Nach der Ausfonnung des WerkstQcks kann es dun^h die 
Handhabungselnrichtung 59 der Presse 62 auch entnommen werden, was hier 
nicht dargesteift 1st 

Anhand dieses AusfDhrungsbeispiels ist ersichQichi dass die Herstellung von 
Bauteilen aus den erfindungsgemaiSen Hansimatten aus faservarstSrktem 
Kunststoff wesentUch weniger Ferligungsschritte erfordert a!s nach den 
herkdmmfichen Verfehren. Durch das computergesteuerte Zuschneiden der 
Harzmatten 1st eine hohe MaBhaltigkeit und Reprodu^erbarkeit der Konturen 
gewahrleistet Werden die Kenndaten der Harzmatten von den einzelnen Rollen 
sowie die Kenndaten derjeweillgen Schneidelnrichtung, Handhabungseinrlchtung 
und Presse in den Computer eingegeben, kann beispielsweise zusatzlich mit den 
Daten Tag und Uhrzeit ein Fertigungsprotokoll einss jeden WerkstQcks erstellt 
werden, anhand dessen sich die Zusammens^ung des Weri^Qcks genau 
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Verfahren zur HerstellLing von Harzmatten aus faserverst^rkten 
Kunststoffen, Sheet Moulding Compounds (SMCs), zur Venn/endung als 



dadurch gekennzeichnet dass die Gelegeverstaricung der Harzmatten aus 
mindestens einer Lage sich krsuzender Fasem gebildet wird, die elner 
textilen Struktur gleicht, wobei die Ausrichtung dieser Fasem, die 
Faserorfentierung, auf die Belastung durch (£e auf das Bauteil angreifenden 
Krafte abgestimmt wrrd. 

Veriahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gefegeverstarkung zusStzWdh bus Lagen von Fasem anderer Ausrichtung 
aufgebaut wird. 

Verfahrsn nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine Lage unidlrektional ausgerlchteter Fasem in die 
Gelegeverstirkung der Harzmatte eingebracht wird. 

Verfehren naoh ©inem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
dte Ausrichtung der Fasem der textilen Struktur und gegebenerrfalls der 
anderen Fasem des Geleges in Bezug auf die Wirkrichtung einzetner Krafte 
erfolgt 

Verfahren nach etnem der AnsprQche 1 bfs 4, dadurch gekennzeldinet, dass 
die Fasem der textilen Stmktur und gegebehenfalls cfie anderen Fasem des 
Geleges in ihren Kreuzungspunkten mtelnander verbunden werden. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
dre Fasem der textcten Struktur in der G^egeverstarkung unter einem 
Kreuzungswlnkel aufeinander abgelegt warden, der den Kreuzungswinkein 
herkommlicher texBler Strukturen entspricht 

Verfahren nach einem der Ansprudne 1 bi$ 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
be! efner Schubbelastung des Bauteils die Fasem der textile Struktur unter 
einem Kreuzungswink^ von 45 Qrad abgelegt warden^ 



Halbzeug bei der Herstellung von Bauteilen nach dem FlieBpressverfahren, 
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Ver^hren nach elnem der AnsprQche 1 bis 7. dadurch gekennzeichnet, dass 
die Hamnatte aus mehreren Lagen elner Gelegeverstfirkung aufgobaut 
wird^ die jeNveils eine texfite Struktur aufw^sen. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass in den einzelnen 
Lagen die Kreuzungswtnkel der Fasern der textilen Stnikturen 
unterscshiedUch gewahft werdea 

Verfahren nach einem der AnsprDche 1 bis 9, dadurch gekennzefchnet, dass 
zusatzlich mifKiestens elne Lag© von Wirrfasem in die Harzmatt© 
efngebracht wird» 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasem aus Glas, Carbon, Aramid Oder HD-Polyefhy)en hergestelft 
werdea 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fasem in der Harzmatte fQr ern FlieBen vorbereltet werden* 

Harzmatte, hergestellt nach dem Verliahren nach einem der AnsprOche 1 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass die GelegeverslSrkung (2) der Harzmatte 
(26) mindestens eine Lage (4) sich kreuzender Fasem (4o, 4u) unrfasst, die 
einer t^'Ien Struktur gleicht, wobei die Ausrichtung dieser Fasem (4o, 4u), 
die Faserorientierung, auf die Selastung durch die auF das Bauteil 
angrelfenden Krafte abgestimmt ist 

Harzmatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gelegeverstarkung (2) zusatzlrch aus Lagen von Fasem <$, 6} anderer 
Ausrichtung aufgebaut fef . 

Harzmatte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine Lag© urudirektional ausgerichteter Fasem (5. 6) in die 
Gelegeverstarkung (2) der Harzmatte (26) eingebracht ist 



16, Harzmatte nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeictinet, 
dass die Fasern (4o, 4u) in der textilen Struktur (4) und gegebenenfaffs die 
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and&ren Fassrn In dem Gelegd (2) in Bozug auf die Wirkrichtung einzelner 
KrSfte ausgerichtet slnd. 

HarziYiatte nach einem der AnsprQche 13 bis 16, dadurch gekennzetchnet, 
dass die Fasem (4o, 4u) der feodilen Sfruktur (4) und gegebenenfalls die 
anderen Fasem das Geleges (2) in Ihren Kreuzungspunktsn mitelnander 
verbunden sind, 

Harzmatte nach einem der AnsprQche 13 bis 17, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Fasem {4o, 4u) In der textilen Stoiktur (4) der Gelegeverstarkung 
(2) unter einem Kireuzungsvwnkel (30) aufeinander abgelegt sind, der 
heri<6mmJichen textilen Strukluren entsprlcht. 

Harzmatte nach einem der AnsprQche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet^ 
dass bei einer Schubbeiastung des Bauteils die Fasem der textilen Struktur 
unter einem Knauzungswinkel von 46 Grad abgelegt sind. 

Harzmatte nach einem der AnsprQche 13 bis 18, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Harzmatte aus mehreren Lagen etner Qelegeverstarkung 
aufgebaut ist, die jewetis erne lex&le Struktur aufweisen. 

Harzmatte nach Anspruch 20, dadurch gekennzetchnet< dass In den 
einzelnen Lagen die Kreuzungswinksl der Fasem der textilen Strukturen 
unterschiedlich sind. 

Harzmatte nach einem der AnsprQche 13 bis 21, dadurch get^nnzeichnet, 
dass die Haizmafte (26) zusatziich mindestens erne Lage von V\Anfasem 
<16) enth^it 

Harzmatte nacSi einem der AnsprQche 13 bis 22, dadurch gekennzelchnet, 
dass die Fasem (4o, 4u, 5, 6, 16) aus Glas, Carbon, Aramid oder HD- 
Polyethylen bestehen. 



24. 



Verfahren zur Herstellung von Bauteifen aus Harzmatten, hergesfellt nach 
einem Verfahren der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gakennzeichnet, dass 
eine gereifte und fQr das FlieBpressen vorberertete Harzmatte ais Bahn von 
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ihrer Rolla abge2K3gen wlrd, dass die Tragerfofre und die Deckfolie von der 
Bahn abgezogen werden, dass ein Zuschnitt in der Rohkontur des zu 

erzeugenden Bauteils aus der Bahn ausgeschnitten wird, dass dieser 
Zuschnitt der Harzmatte in eine Presse gelegt wird, dass weitere Zuschnitte 
etzeugt werden, dass so viele Zuschnitte in die Prasse gelegt werden, bis 
die erforderliche Wanddicke des zu erzeugenden Bauteils erreicht ist und 
dass dann der Flie&pressvongang in bekannter Weise durchgefDhrt wird. 

Verfahran zur Herstellung von Baute!Ien aus Harzmatten, hergestelK nach 
einem Verfahren der Ansprucha 1 bis 12, dadurch geksnnzeichnet, dass 
gereffl© und fOr das FlleBpressen vorfaereitete Harzmatten als Bahnen von 
Rollen abgezogen warden, dass die Trggerfolien und Deckfolien von den 
Bahnen abgezogen werden, dass die Bahnen in mehreren, mindestens 
zwei, Lagen Obereinander gelegt werden, dass ein Zuschnitt In der 
Rohkontur des zu erzeugenden Bauteils aus den Bahnen ausgeschnttten 
wirdp das dieser Ztischnitt aus mindestens zwei Lagen von Harzmatten in 
eine Presse gelegt wird, dass so vi^e Zuschnrtte in die Presse gelegt 
werden. bis die erforderliche Wanddlcke des zu erzeugenden Bauteils 
enreicht ist und dass dann der Redpressvorgang in bekannter Weise 
durchgefOhrt wfird. 

Verfahren nac^ Anspruch 24 Oder 25, dadurch gel^nnzeichnet, dass das 
Ausschneiden der ^schnitte aus den Bahnen mittels ^ner 
computergesteuerlen Schneldelnrlchtung automatisch nach Vorgabe der 
Zusdinittabmessungen Oder Zuschnittkontur erfblgt 

Verfahren nach einem der Anspmche 24 bis 26^ dadurch gekennz^chnet, 
dass die Zuschnttta mittels einer computergesteuertan 
Handhabungseinrichtung aufgenommen und in die Presse gelegt werden. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 24 bis 27, dadurdn gekennzeichnet, 
dass die Daten, die die Zusammensetzung der Hanzmatten betretfien, das 
Herstelldatum der Harzmatten, die Kenndaten der Schneidelnrlchtung, die 
Bauteilnummer, die Lage des Zusdinitts im Bauteil, die Kenndaten der 
Presse und gegebenenfalls der Handhabungseinrichtung sowie das 
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